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(54) COQUE SOUPLE THERMORFORMEE BRODEE SUR UNE FACE EXTERIEURE ET SON PROCEDE DE 
FABRICATION. 



_ Ce proc6d6 de fabrication d'une coque souple ther- 
moformge pour vetement ou sous-v§tement, comprend une 
face textile exterieure brodee, une 6paisseur de matgriau 
souple thermoformable et une face textile intgrieure 
Ce proc6d6 consiste notamment h: 

- broder un complexe dit exterieur comprenant: 

une nappe textile dite exterieure destin6e k constituer la 
face exterieure brod6e de la coque, et au moins une nappe 
dite externe en mat6riau souple et thermoformable, 

- associer au complexe exterieur, du c6t6 de la nappe 
thermoformable externe, une garniture dite int6rieure com- 
prenant au moins une nappe textile dite interieure, destin6e 
a constituer la face interieure de la coque, et 

- thermoformer i'ensemble comprenant le complexe ex- 
terieur brod6 assocte & la garniture interieure pourconfor- 
mer la coque souple. 
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L'invention concerne le domaine technique de la confection de 
v§tements ou de sous-vgtements et plus particulifirement le domaine de la 
fabrication des pieces en forme utilis6es pour la realisation des v§tements 
ou sous-vgtements. Dans une application pr6f6r6e mais non exclusive, 
5 Pinvention concerne les coques souples thermoformtes utilises pour la 
fabrication des bonnets de soutiens-gorge. 

II est connu d'utiliser, pour constituer I'ensemble ou une partie 
seulement d'un bonnet de soutien-gorge, une coque thermoform6e 
comprenant une face int6rieure et une face exttrieure textiles entre 
10 lesquelles est disposSe une 6paisseur de mousse thermoformable. 

Dans certains cas d'utilisation, la coque ainsi constitute est 
directement apparente et il peut apparaitre souhaitable que sa face 
ext6rieure prtsente un motif brod6. 

La fabrication d'une telle coque avec une face textile ext6rieure 
15 brod6e est g6n6ralement effectu6e de la fagon suivante. 

Le motif de broderie est ex§cut6 sur une nappe textile en laize 
qui est destin6e d constituer la face extSrieure brod6e de la coque. Cette 
nappe textile- est ensuite contrecoltee sur une nappe de mousse 
thermoformable telle qu'une mousse polyester. La nappe en laize ainsi 
20 form6e est alors d6coup6e en carr6 ou rectangle 6l§mentaire. Ensuite, 
chaque carrg ou rectangle est associ£ d un carr6 ou rectangle d'une nappe 
textile destin6e d former la face int6rieure de la coque. L'ensemble ainsi 
constitu6 est alors thermoformG pour constituer, apr6s d6coupe, la coque 
souple constitutive en partie au moins d'un bonnet de soutien-gorge. 
25 Cette fapon de proc&Jer permet effectivement d'obtenir une 

coque souple avec une face extSrieure d§cor6e d'un motif de broderie. 
Toutefois, il est apparu que cette fagon de proc6der entraTne d'importantes 
pertes de mattere au niveau de la nappe textile brod6e. 

De plus, il apparatt, dans certains cas, des d6fauts de centrage 
30 du motif de broderie par rapport S la configuration de la coque. 

Par ailleurs, cette fagon de proc6der oblige de rgaliser de 
grandes quantit6s de nappes textiles brod6es avec un motif strictement 
identique, de sorte qu'il est difficile d'adapter le motif aux diff6rentes 
formes et tailles de coques n6cessaires pour la fabrication de soutiens- 
35 gorge adapt6s aux diff6rentes morphologiques des utilisatrices. 
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II est done apparu le besoin de disposer d'un procgde de 
fabrication qui permette, d'une part, de r6duire les couts de fabrication en 
r§duisant notamment les pertes de matifere et les risques de d6faut de 
positionnement ou centrage du motif brod6 par rapport d la coque 
5 conform6e et f d'autre part, d'offrir une grande souplesse de mise en oeuvre 
permettant de r6duire les temps et les couts de production de diff6rentes 
tallies de coques souples thermoform6es dont la face ext6rieure est brod§e. 

Afin d'atteindre cet objectif, I'invention concerne un proc6d6 de 
fabrication d'une coque souple thermoformSe pour vStements ou sous- 
10 vgtements comprenant une face textile ext§rieure brod6e extgrieure brod6e, 
une 6paisseur de mat6riau souple thermoformable et une face textile 
intSrieure. 

Selon I'invention, ce proc6d6 de fabrication est caract6ris6 en ce 
qu'il consiste notamment & : 
15 - broder un complexe dit extSrieur comprenant : 

une nappe textile dite ext6rieure destin^e d constituer la face ext6rieure 
brod6e de la coque, et 

au moins une nappe, dite externe, en materiau souple et 
thermoformable, 

20 - associer au complexe exferieur, du c6t6 de la nappe thermoformable 
externe, une garniture dite intSrieure comprenant au moins une nappe 
textile, dite int6rieure, destinSe d constituer la face int6rieure de la 
coque, et 

- thermoformer Tensemble comprenant le complexe ext6rieur brod6 
25 associd £ la garniture int6rieure pour former la coque souple. 

Selon une caractdristique de mise en oeuvre pr6f6r6e, le proc6d6 
selon ('invention consiste d : 

- mettre en oeuvre une garniture int6rieure comprenant la nappe textile 
extSrieure et au moins une nappe, dite interne, en mat6riau souple et 

30 thermoformable, et 

- associer la garniture int6rieure au complexe extSrieur brod6 en plagant 
la nappe thermoformable interne du cfit6 de la nappe thermoformable 
externe. 

Selon une caract6ristique de I'invention, la nappe 
35 thermoformable externe et, Sventuellement, interne est r6alisde dans un 
mat6riau souple thermoformable basse density et de preference, mais non 
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nficessairement, a6r6. Ainsi, la nappe thermoformable interne et/ou externe 
peut §tre r6alis6e en feutre de fibres thermoformables non compact6es ou 
encore en mat6riau alv6ol6 thermoformable tel que par exemple une 
mousse de mature thermoformable telle que, par exemple, mais non 
5 exclusivement, du polyester ou du polyethylene. 

Selon une autre caract6ristique de I' invention, le proc6d6 de 
fabrication consiste, pour broder le complexe extSrieur, d le placer du c6t6 
de la nappe thermoformable externe, sur un support de broderie qui se 
trouve Ii6 au complexe ext^rieur apr&s brodage. II est possible de mettre en 
10 oeuvre en tant que support de broderie une feuille de mat6riau non tiss6 
ou, de manure pr6f6r6e, une feuille souple d'un mat6riau thermoformable 
compatible avec le mat6riau constitutif de la nappe thermoformable 
externe. 

Dans I'6ventualit6 ou le support de broderie ne serait par 
15 exemple pas compatible avec le matSriau constitutif de la nappe 
thermoformable, le proc6d6 de fabrication conforme d V invention peut 
comprendre une 6tape, avant association du complexe ext6rieur avec la 
garniture int6rieure, de retrait en partie au moins du support de broderie du 
complexe ext6rieur. 

20 Selon une caractSristique pr6f6r6e de ('invention, le proc6d6 de 

fabrication consiste d r6aliser le complexe extfirieur en contrecollant, avant 
brodage, la nappe textile ext6rieure sur la nappe thermoformable externe. 

Selon une autre caractSristique de I'invention, la coque souple 
est d6coup6e apr6s son thermoformage. 

25 Selon encore une autre caract6ristique de Tinvention, le proc6d6 

de fabrication consiste d, aprds thermoformage et 6ventuellement dScoupe, 
placer un biais sur le bord p6riph6rique de la coque souple. Le biais peut 
alors §tre, par exemple, coll6 ou cousu sur le bord p6riph6rique de la coque. 

L'invention concerne 6galement une coque souple thermoformSe 

30 pour v§tements ou sous-vdtements comprenant au moins une face textile 
ext6rieure brodSe, une 6paisseur de mat6riau souple thermoformable et une 
face textile int6rieure, caract6ris6e en ce qu'elle est r6alis6e conform^ment 
au proc6d6 de fabrication selon Pinvention. 

L'invention concerne 6galement une coque souple thermoform^e 

35 pour vStements ou sous-v§tements comprenant au moins une face textile 
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ext6rieure brod6e, une 6paisseur de matSriau souple thermoformable et une 
face textile intSrieure. 

Selon l'invention, la coque souple thermoformge est caract6ris6e 
en ce qu'elle comprend : 
5 - un complexe ext6rieur brod6 comprenant : 

*une nappe textile dite extfirieure formant la face ext6rieure de la 
coque, et 

*au moins, une Spaisseur dite externe de matSriau souple 
thermoformable H6e d la nappe textile extSrieure, et 
10 - une garniture dite ext6rieure qui est \\6e en partie au moins d l'6paisseur 
extSrieure de mat6riau souple thermoformable du complexe externe et 
qui comprend au moins une nappe textile dite ext6rieure formant la face 
int6rieure de la coque. 

Selon une caract6ristique pr6f6r6e mais non strictement 
15 n§cessaire de Pinvention, la coque souple est caract6ris6e en ce que la 
garniture int6rieure comprend au moins une 6paisseur dite interne de 
mat6riau souple thermoformable d laquelle la nappe textile ext&ieure est 
Ii6e et qui est Ii6e S PSpaisseur extSrieure de matSriau souple 
thermoformable du complexe extSrieur. 
20 Selon encore une autre caract6ristique de l'invention, la face 

intSrieure de la coque souple est lisse. 

Selon encore une autre caract§ristique de l'invention, la nappe 
textile ext6rieure est coll6e sur l'6paisseur externe de mat6riau souple 
thermoformable. 

25 Selon encore une autre caract6ristique de 1'invention, la ou les 

fipaisseurs de mat6riau souple thermoformable sont r6alis6es en mat6riau 
a6r6 tel que, par exemple mais non exclusivement, un feutre de fibre 
thermoformable ou encore une mousse d'un polym^re thermoformable 
comme du polyester ou du poly6thyl6ne par exemple. 

30 L'invention concerne 6galement un v§tement comprenant au 

moins une coque souple thermoform6e selon ('invention. 

L'invention concerne aussi un soutien-gorge comprenant deux 
bonnets, caract6ris6 en ce que Tun au moins des bonnets comprend une 
coque souple selon l'invention. 

35 Diverses autres caractfiristiques de l'invention ressortent de la 

description ci-apr6s effectu6e en relation avec les dessins qui illustrent une 
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forme non limitative de realisation d'une coque thermoform6e selon 
I'invention et de mise en oeuvre d'un proc6d6 de fabrication d'une telle 
coque souple thermoformee. 

La figure 1 est une coupe longitudinale d'une coque conforme ci 

5 I'invention. 

La figure 2 est une section partielle 6clat6e £ plus grande echelle 
de la coque telle qu'illustr6e d la figure 1 . 

Les figures 3 d 6 illustrent differentes etapes d'un procede de 
fabrication d'une coque souple thermoformee selon Tinvention. 

10 Comme cela ressort des figures 1 et 2, une coque souple 

thermoformee selon I'invention, designee dans son ensemble par la 
reference 1, comprend une face exterieure 2 et une face int6rieure 3. De 
manidre pr6f6r6e, les faces 2 et 3 sont r6alis6es en textile. La coque 1 
comprend en outre entre les faces textiles 2 et 3 une epaisseur d'un 

15 materiau souple thermoformable 4, de preference mais non nficessairement 
a6r6. Comme cela ressort plus particuIiSrement de la figure 2, la coque 1 
rSsulte de I'assemblage de deux sous-ensembles, d savoir un complexe 
exterieur 5 et une garniture int£rieure 6. 

Le complexe exterieur 5 comprend une nappe textile dite 

20 exterieure 10 destinSe & constituer la face exterieure 2 de la coque 1. La 
nappe textile exterieure 10 peut etre r6alis6e en tout materiau approprie et, 
de preference mais non exclusivement en tissu ou en maille. La nappe 
textile 10 est Ii6e a au moins une epaisseur dite externe 11 de materiau 
souple thermoformable. Selon I'exemple illustre, la nappe textile exterieure 

25 10 est liee d une seule epaisseur de materiau thermoformable 11. 
Toutefois, la nappe textile 10 pourrait etre liee a plusieurs 6paisseurs 
successives de materiau souple thermoformable. 

L'epaisseur externe 11 peut etre realis6e en tout materiau 
thermoformable approprie et, de preference mais non exclusivement, en 

30 materiau thermoformable a6r6 tel que par exemple mais non exclusivement 
un feutre en fibre thermoformable ou encore une mousse de materiau 
thermoformable tel que du polyethylene ou du polyester notamment. 

Conformement d une caracteristique essentielle de I'invention, le 
complexe ext6rieur est brode de mani6re que le ou les motifs de broderie 

35 12 soit au moins apparent sur la face exterieure 2 de la nappe textile 
exterieure 10. II doit §tre note que, compte tenu de cette caracteristique 
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essentielle, le ou les fils de broderie 13 traverse en partie au moins 
repaisseur externe 1 1 de materiau souple thermoformable. 

La garniture interieure 6 qui est N6e au complexe exterieur 5 
comprend au moins une nappe textile 15 dite interieure formant la face 
5 interieure 3 de la coque 1. Comme la nappe textile exterieure 10, la nappe 
textile interieure 15 est r6alis6e en toute mature textile appropriee et de 
preference mais non exclusivement en tissu ou en maille. Selon I'exemple 
illustre, la garniture interieure 6 comprend en outre une 6paisseur 16, dite 
interne, de materiau souple thermoformable de preference mais non 

10 n6cessairement de m§me nature que le materiau constitutif de repaisseur 
externe 11. Ainsi, repaisseur thermoformable interne 16 peut §tre r6alis6e 
en tout materiau approprie et de preference en materiau aer6 tel que par 
exemple un feutre de fibres thermoformables ou encore une mousse de 
materiau thermoformable telle qu'une mousse de polyester ou une mousse 

15 de polyethylene. 

Bien entendu, les differentes couches constitutives de la coque 
1, & savoir la nappe textile exterieure 10, repaisseur thermoformable 
externe 11, repaisseur thermoformable interne 16 et la nappe textile 
exterieure 15, sont liees les unes aux autres, soit au moyen de colle, soit 

20 par une adherence resultant de Pop6ration de thermoformage lors de la 
fabrication de la coque 1 comme cela apparaTtra par la suite. 

La coque 1 peut par ailleurs, dans une forme de realisation 
pr6f6ree, comporter au niveau de son bord periph6rique 18 un biais 19 fix6 
de toute mani6re appropri6e. Le biais 19 peut ainsi par exemple §tre cousu 

25 sur le bord p6riph6rique 18 ou encore colie sur ce dernier. 

La- coque 1 conforme £ I'invention peut notamment etre 
fabriqu6e de la maniere suivante. 

Tout d'abord, le complexe exterieur 5 est r6alis6 par assemblage 
de la nappe textile exterieure 10 avec une nappe dite externe 21 en 

30 materiau souple thermoformable comme illustre d la figure 3. La nappe 
thermoformable externe 21 donnera naissance en fin de processus de 
fabrication d repaisseur thermoformable 11 constitutive de la coque 1 
conforme d I'invention. La nappe souple thermoformable 21 est realis6e en 
tout materiau approprie et, de preference mais non exclusivement, en 

35 materiau thermoformable basse densite tel que par exemple un materiau 
thermoformable a6r6 comme un feutre de fibres thermoformables ou encore 



2820001 



7 

une mousse d'un materiau thermoformable tel que par exemple une mousse 
de polyethylene ou une mousse de polyester. 

De mantere pr6f6r6e, Tassemblage entre la nappe textile 
ext6rieure 10 et la nappe thermoformable externe 21 est assure par 
5 contrecollage. 

Ensuite, le complexe exterieur 5 est brode de maniere 3 ce que 
le motif de broderie 12 soit apparent au moins sur la face exterieure de la 
nappe textile exterieure 10. Afin de proceder d I'opSration de brodage sur 
une machine appropriee, le complexe exterieur est de preference place sur 

10 un support de broderie 25 servant & I'entramement du complexe exterieur 5 
sur la machine. Le support 25 se trouve alors lie au contexte exterieur 
apr£s brodage. Le support de broderie 25 peut etre r6alis6 en tout materiau 
approprie. Selon la nature du support de broderie 25, ce dernier peut 6tre 
retire avant passage e retape suivante de fabrication de la coque ou au 

15 contraire laisse en place sur la face de la nappe souple thermoformable 21 
oppos6e d la nappe textile exterieure 10. Le support 25 est alors, de 
preference, constitue par une feuille souple d'un materiau thermoformable 
compatible avec le materiau constitutif de la nappe souple thermoformable 
externe 21. Par materiau thermoformable compatible avec le materiau 

20 constitutif de la nappe externe 21, il faut entendre un materiau qui 
pr6sente des caracteristiques de dilatation et de deformation e la pression 
proches voire equivalentes a cedes du materiau constitutif de la nappe 
souple thermoformable externe 21. De plus, de manifere pref6r6e, le 
materiau constitutif du support de broderie 25 est de preference 

25 susceptible d'adherer spontanement lors du thermoformage & la nappe 
souple thermoformable externe 21. 

La figure 4 illustre le complexe exterieur 5 apr6s brodage. 
Le processus de fabrication de la coque 1 se poursuit par 
I'association au complexe exterieur 5, du cote de la nappe souple 

30 thermoformable externe 21, de la garniture interieure 6, comme cela est 
illustre 3 la figure 5. Cette association peut par exemple etre effectu6e en 
plagant les constituants de la garniture interieure 6, d savoir la nappe textile 
interieure 15 et au moins une nappe dite interne 26 en materiau souple 
thermoformable ainsi que le complexe exterieur 5 entre les parties male 30 

35 et femelle 31 d'une matrice de thermoformage. 
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La nappe souple thermoformable interne 26 est de preference 
mais non exclusivement r6alis6e dans un mat6riau de m§me nature que la 
nappe souple thermoformable externe 21. Aprfis thermoformage comme 
expliquS ci-dessous, la nappe interne 21 donne naissance £ repaisseur 
5 interne 16. 

Ensuite, I'ensemble 32 ainsi constitue est presse et chauffe 
entre les parties m§le 30 et femelle 31 pour constituer la coque 
thermoformee telle qu'illustree d la figure 6. Dans la mesure ou la coque 
obtenue en sortie de la matrice telle qu'illustree d la figure 6 ne presente 

10 pas des dimensions requises, cette dernidre peut etre decoup6e pour 
obtenir la coque telle qu'illustree d la figure 1. Ensuite, la fabrication de la 
coque peut 6galement faire intervenir la mise en place du biais 19 sur le 
bord pfiripherique 18 de la coque 1. 

II doit Stre note que lorsque les nappes thermoformables externe 

15 21 et interne 26 sont r6alisees dans un materiau thermoformable basse 
densite ou a6r6, le thermoformage induit une densification et une reduction 
de repaisseur totale de la coque par rapport d repaisseur totale de ces 
diff6rents constituants empiies avant thermoformage. Afin de tenir compte 
de cette variation d'6paisseur, la garniture int6rieure 6 peut faire intervenir 

20 un empilement de plusieurs nappes souples thermoformables internes 26. 
De la m§me manifere, le complexe ext6rieur 5 pourrait comprendre un 
empilement de plusieurs nappes souples thermoformables 21 . 

Le proc6d6 de fabrication conforme d IMnvention tel que decrit 
ci-dessus offre I'avantage de presenter une grande souplesse 

25 d'exploitation. Ce procede permet d'adapter tr6s facilement le motif brodd 
& la surface r6elle de la coque telle que form6e pour tenir compte des 
differentes tallies de coque. De plus, le proc6d6 permet de reduire au 
minimum les d6fauts dus & un mauvais positionnement du, motif sur la 
coque. Le proc6de est par ailleurs particuli6rement adapte & une production 

30 en petite s6rie faisant intervenir des broderies complexes avec de 
nombreuses couleurs. 

II doit §tre note que le proc6d6 de fabrication tel que d6crit ci- 
dessus permet d'obtenir une face interne 3 depourvue d'asperite et 
parfaitement lisse, ce qui constitue au confort d'utilisation de la coque 1 

35 selon I'invention, lors de sa mise en oeuvre pour constituer tout ou partie 
d'un bonnet de soutien-gorge. 
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Bien entendu, il pourrait §tre envisage de ne pas mettre en 
oeuvre de nappe souple thermoformable interne dans la garniture int6rieure 
6. 

Par ailleurs, selon une variante de realisation du proc6d6 
5 conforme ci I'invention, les difterents 6l6ments constitutifs de la coque 1 
pourraient §tre colISs les uns aux autres avant thermoformage de la coque. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc6d6 de fabrication d'une coque souple thermoform6e 
pour vgtement ou sous-v§tement, comprenant une face textile ext§rieure 

5 brod6e (2), une 6paisseur (4) de matSriau souple thermoformable et une 
face textile int6rieure (3), caract6ris6 en ce qu'il consiste notamment 3 : 

- broder un complexe, dit ext6rieur, (5} comprenant : 

une nappe textile, dite ext6rieure, (15) destinee a 
constituer la face ext6rieure brod6e de la coque, et 
10 au moins une nappe, dite externe, (21) en mat6riau souple 

et thermoformable, 

- associer au complexe ext6rieur (5), du c6t6 de la nappe 
thermoformable externe (21), une garniture, dite intSrieure, (6) 
comprenant au moins une nappe textile, dite int^rieure, (15) 

15 destin6e ci constituer la face int6rieure (3) de la coque, et 

- thermoformer I'ensemble comprenant le complexe ext6rieur 
brodS (5) associS S la garniture int^rieure (6) pour former la 
coque souple. 

2. Proc6d6 de fabrication d'une coque souple selon la 
20 revendication 1, caract6ris6 en ce qu'il consiste £ : 

- mettre en oeuvre une garniture int6rieure (6) comprenant la 
nappe textile ext6rieure (10) et au moins une nappe, dite 
interne, (16) en mat6riau souple et thermoformable, et 

- associer la garniture intfirieure (6) au complexe extSrieur 
25 brod6 (5) en plagant la nappe thermoformable interne du c6t6 

de la nappe thermoformable externe (21). 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 en ce qu'il 
consiste d mettre en oeuvre pour la nappe thermoformable externe et, 
6ventuellement, interne un mat6riau souple thermoformable basse density 

30 4. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 en ce qu'il 

consiste £ mettre en oeuvre pour la nappe thermoformable externe et, 
6ventuellement, interne un mat6riau souple thermoformable a6r6. 

5. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 en ce qu'il 
consiste 3 mettre en oeuvre pour la nappe thermoformable externe et, 

35 Sventuellement, interne un mat§riau souple thermoformable alv6ol6. 
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6. Proc6d6 de fabrication d'une coque souple selon Tune des 
revendications 1 S5, caract6ris6 en ce qu'il consiste, pour thermoformer la 
coque, & chauffer et 3 presser ('ensemble comprenant le complexe extSrieur 
et la garniture intSrieure entre les parties male (30) et femelle (31) d'une 

5 matrice. 

7. Proc6d6 de fabrication d'une coque souple selon I'une des 
revendications 1 3 6, caract6ris6 en ce qu'il consiste, pour broder le 
complexe ext6rieur, 3 le placer du c6t6 de la nappe thermoformable externe 
sur un support de broderie (25) qui se trouve lie au complexe exterieur (5) 

10 apr3s brodage. 

8. Proc6d6 de fabrication d'une coque souple selon la 
revendication 7, caract6ris6 en ce qu'il consiste £ mettre en oeuvre un 
support de broderie (25) forme par une feuille souple d'un materiau 
thermoformable compatible avec le materiau constitutif de la nappe 

15 thermoformable externe (21). 

9. Proc6d6 de fabrication d'une coque souple selon la 
revendication 7 ou 8, caract6ris6 en ce qu'il consiste 3 retirer en partie au 
moins le support de broderie (25) du complexe exterieur (5) avant 
d'associer le complexe exterieur (5) 3 la garniture intSrieure (6). 

20 10. Proc6de de fabrication d'une coque souple selon I'une des 

revendications 1 3 9, caract6ris6 en ce qu'il consiste 3 rSaliser le complexe 
exterieur (5) en contrecollant avant brodage la nappe textile extSrieure (10) 
sur la nappe thermoformable externe (21). 

11. Proc6d6 de fabrication d'une coque souple selon I'une des 
25 revendications 13 10, caracteris6 en ce qu'il consiste 3 d<§couper la coque 

souple apr6s son thermoformage. 

12. Proc6de de fabrication d'une coque souple selon I'une des 
revendications 1 3 11, caract6ris6 en ce qu'il consiste, apr3s 
thermoformage, 3 placer un biais (19) sur le bord p6riph6rique (18) de la 

30 coque souple. 

13. Coque souple thermoformee pour vetements ou sous- 
v§tements comprenant au moins une face textile extSrieure brodee (2), une 
epaisseur de materiau souple thermoformable (4) et une face textile 
intSrieure (3) , caract6ris§e en ce qu'elle est r6alis6e conformSment au 

35 proc6d6 de fabrication selon I'une des revendications 13 9. 
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14. Coque souple thermoform6e pour v§tements ou sous- 
v£tements comprenant au moins une face textile extSrieure brod6e (2), une 
6paisseur (4) de mat6riau souple thermoformable et une face textile 
int6rieure (3), caract§ris6e en ce qu'elle comprend : 
5 - un complexe ext6rieur brod6 (5)comprenant : 

*une nappe textile, dite ext6rieure, (15) formant la face 
ext6rieure de la coque, 

*et au moins une gpaisseur, dite externe, (11) de mat6riau 
souple thermoformable Ii6e d la nappe textile exterieure (15), 
10 - et une garniture, dite ext6rieure, (6) qui est \\6e en partie au 

moins ci T6paisseur externe (11) de mat6riau souple 
thermoformable du complexe externe (5) et qui comprend au 
moins une nappe textile, dite ext§rieure, (15) formant la face 
int6rieure (3) de la coque. 
15 15. Coque souple selon la revendication 14, caract6ris6e en ce 

que la garniture intSrieure (6) comprend au moins une 6paisseur, dite 
interne, (16) de mat€riau souple thermoformable £ laquelle la nappe textile 
extSrieure (15) est Ii6e et qui est liSe & I'Spaisseur externe (11) de mat6riau 
souple thermoformable du complexe ext6rieur(5). 
20 16. Coque souple selon la revendication 14 ou 15, caract6ris6e 

en ce que la face intfirieure (3) est lisse. 

17. Coque souple selon Tune des revendications 14 a 16, 
caract6ris6e en ce qu'une feuille souple (25) est en partie au moins 
interpos6e entre le complexe ext6rieur (5) et la garniture intSrieure (6). 
25 18. Coque souple selon la revendication 17, caract6ris6e en ce 

que la feuille souple (25) est r6alis6e dans un matSriau thermoformable 
compatible avec le mat6riau thermoformable constitutif de T6paisseur 
externe (11). 

19. Coque souple selon Tune des revendications 14 d 18, 
30 caract6ris6e en ce que la nappe textile exterieure (10) est coll6e sur 

l'6paisseur externe (1 1) de matSriau souple thermoformable. 

20. Coque souple selon Tune des revendications 14 d 19, 
caract6ris6e en ce que la nappe textile extfirieure (10) ou int6rieure (15) est 
en tissu. 
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21. Coque souple selon Tune des revendications 14 d 20, 
caract6ris6e en ce que la nappe textile extSrieure (10) ou int6rieure (15) est 
en maille. 

22. Coque souple selon Tune des revendications 14 d 21, 
5 caract6ris6e en ce que l'6paisseur externe (11) ou interne (16) est r6alis§e 

en matSriau souple thermoformable a6r6. 

23. Coque souple selon Tune des revendications 14 d 21, 
caract6ris6 en ce que T6paisseur externe (11) ou interne (16) est r6alis6e 
en mat6riau souple thermoformable alv6ol6. 

10 24. Coque souple selon la revendication 23, caract6ris6e en ce 

que la ou les 6paisseurs (11,16) de mat6riau souple thermoformable alv6ol6 
sont en polyester. 

25. Coque souple selon la revendication 23, caract6ris6e en ce 
que la ou les Spaisseurs (11,16) de mat6riau souple thermoformable alv6ol6 

15 sont en poly6thyl§ne. 

26. Coque souple selon Tune des revendications 14 d 25, 
caract6ris6e en ce que le bord p6ripherique (18) de la coque comporte un 
biais (19). 

27. V§tement comprenant au mbins une coque (1) selon Tune 
20 des revendications 14 a 26. 

28. Soutien-gorge comprenant au moins deux bonnets, 
caract6ris6 en ce que Tun au moins des bonnets comprend une coque (1) 
selon Tune des revendications 14 d 25. 



t 



2820001 




F P 2 /a s f 12 «, ^ / 




FIG3 



AO 



3k 



z 



FIG4 




3^ 




11 is 



2820001 

Hi 




FIG 6 



ft 



r£publique franqaise 




1NSTITUT 
NATIONAL DE 

la raoraicn 

IHDWTRIELLE 



2820001 

RAPPORT DE RECHERCHE 

PRELIMINAIRE 

6tabli sur ta base des demiferes revendications 
d6pos§es avant le commencement de la recherche 



N° d'enreglstrement 
national 



FA 598722 
FR 0101124 



Categorie 



DOCUMENTS CONSIPERES COMME PERTINENTS 



RevendcaGon(s) 
concem68(s) 



Citation du document avec Indication, en casde besoin, 
des parties pertinentes 



Classement attribue 
allnventlonparl'INPI 



R 2 779 325 A (DIM S. A. ) 
10 decembre 1999 (1999-12-10) 
le document en entler * 

FR 2 724 093 A (HUANG HUEI R0NG) 
8 mars 1996 (1996-03-08) 

* page 2, Hgne 10 - page 5, 11gne 11; 
revendications 1-3; figures 1-6 * 

R 1 350 614 A (LIBERTY FABRICS OF NEW 
YORK INC.) 24 avrll 1964 (1964-04-24) 

* page 3, colonne 1, aUnea 10 - colonne 
2, aUnea 5 * 

* page 7, colonne 1, aUnea 3 - page 8, 
colonne 2, aUnea 1; revendications 1,2; 
figures 1-6 * 

US 4 080 416 A (INTERNATIONAL FABRIC 
M0LDERS INC.) 21 mars 1978 (1978-03-21) 

colonne 4, Hgne 42 - Hgne 61; 
revendl cation 1; figures 1-12 * 



,13,27, 
28 



,13,27, 
28 



,13,27, 
28 



A41D31/00 

A41C3/00 

A41C5/00 

A41B17/00 

B29C51/14 



,13,27, 
28 



DOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lnt.CL.7) 



A41C 



Dale d*achevement de ta recherche 

1 novembre 2001 



Examhateur 

Gamier, F 



CATtGORIE DES DOCUMENTS ClltS 

X : partlculierement pertinent a lui seul 

Y : particulieremenl pertinent en oombinaison avec un 

autre document de la meme categorie 
A : arrlere-plan technologlque 
0 : divulgation non-ecrite 
P : document Intercalaire 



T : theorie ou prtnclpe a la base de (Invention 

E : document de brevet b$n6ficiant d*une date anterleure 

a la date de dep6l et qui n'a ete public qu'a cette date 

de depot ou qu'a une date posterteure. 
D : cite dans la demande 
L : cite pour d* autres rateons 

&rmembre de la meme famine, document correspondant 



2820001 

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE PRELIMINAIRE 

RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET FRANQAIS NO. FR 0101124 FA 598722 



La ptesente annexe indique les membres de la famille de brevets relatlfs aux documents brevets cites dans le rapport de 
recherche pr&iminalre vise cl-dessus. n1 - - onm 

Les dits membres sont contenus au flchier informatlque de I'Offlce europeen des brevets a la date dU l - 1 i -cvv l 
Les renselgnements foumls sont donnes a titre indlcatif et n'engagent pas la responsabilite de ('Office europeen des brevets, 
ni de I' Administration francaise 



Document brevet cite 


Date de 






Membre(s) de la 


Date de 


au rapport de recherche 


publication 






famille de brevet(s) 


publication 


FR 2779325 A 


10-12-1999 


FR 


2779325 Al 


10-12-1999 


FR 2724093 A 


08-03-1996 


FR 


2724093 A3 


08-03-1996 


FR 1350614 A 


24-04-1964 


US 


3070870 A 


01-01-1963 




CH 


395902 A 


31-07-1965 






DE 


1410793 Al 


13-03-1969 ' 






GB 


945902 A 


08-01-1964 


US 4080416 A 


21-03-1978 


JP 


51116748 A 


14-10-1976 



tn 

I 

5 

e 

2 



Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Official de I'Office europSen des brevets, No,12/82 



